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Abstract 



A vacuum die-casting machine has a die formed of fixed and movable halves (3,4) which are sealed 
against one another, during evacuation and casting processes, by ,an elastic sealing element (16). The die 
is connected to a casting chamber (6) with a piston (7) and a suction pipe (9) for supply of melt from a 
holding furnace (10). Evacuation of the die cavity (5) and the casting chamber takes place by means of an 
evacuation unit (11). Gas entry into the furnace, during die closure is avoided by a blocking process which 
continues until the excess pressure in the die cavity and the interior (22) of the chamber is substantially 
eliminated. 
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@ Vakuum-DruckgieBmaschine 

@ Es wird erne Vakuum-Druckgfe&maschina vorgeschlagen, 
bei welcher die Formhalften (3, 4) mittels einer Oichtungsan- 
ordnung (16) gegeneinander abgedichtet stnd. Beim Zusam- 
menfahran der Formhalften entsteht aufgrund der uberste- 
hendan Diehtung ein zu komprimierendes Luftvoluman, 
wobei eine Verdrangung dar 80 etngeschtossenen Luft bis in 
die Metallschmelze (8) des WarnnhaKeofen$ (10) dadurch 
vermieden wtrd, dafi dar Gie&kolben (7) wahrend dieses 
Vorgangs das Ansaugrohr (9) verschlte&t. 
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Die Erfindung betrifft eine Vakuum-DruckgieBma- 
schine nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Stand der Technik 

Aus der EP 0 051 310 Bl ist eine DruckgieBmaschine 
bekannt geworden, die nach dem sogenannten Vakuum- 
DruckgieBverfahren arbeitet Bei diesem Verfahren 
wird die Metallschmelze aus einem Warmhalteofen 
uber ein Ansaugrohr in die GieBkammer mittels Unter- 
druck angesaugt, wobei der Unterdruck uber ein Vaku- 
umsystem in der Formgravur der GieBform aufgebracht 
wird. In diesem Patent wird auch das Problem der aus- 
reichenden Entgasung der Schmelze wahrend des GieB- 
vorgangs angesprochen. Insbesondere ist es Ziel des 
Vakuum-DruckgieBverfahrens eine Verbesserung der 
GuBqualitat durch Evakuierung der DruckgieBform und 
Absaugung der Reaktionsgase aus der Form und der 
GieBkammer zu erhaiten. Zusatzlich dient der Unter- 
druck dazu, die Schmelze aus dem Warmhalteofen in die 
GieBkammer zu transportieren. 

Die genannte Literaturstelle nennt weiterhin das Pro- 
blem von vorhandenem Restgas und von Verwirbelun- 
gen der Schmelze, was zu erheblichen Qualitatseinbu- 
Ben fuhren kann. Um hier Abhiife zu schaffen, wurde in 
diesem Patent vorgeschlagen. mehrere Vakuum-An- 
schJusse zur Verbesserung der Evakuierung 
vorzusehen. Beispielsweise ist ein weiterer Vakuum-An- 
schluB am GieBkolben selbst vorzusehen. 

Die GieBform besteht aus einer beweglichen sowie 
feststehenden Forrahalfte, wobei letztere im allgemei- 
nen mit der GieBkammer mit GieBkolben verbunden ist 
und der Warmhalteofen uber ein Ansaugrohr zum. der 
GieBform abgewandten Teil der GieBkammer fiihrt 

Die bewegliche Formhalfte wird fur einen GieBvor- 
gang gegen die feste Formhalfte gefahren, wobei eine 
elastische und temperaturbestandige Dichtung den 
Formhohlraum umgibt und die Formhalften gegenein- 
ander abdichtet Eine solche Dichtungsanordnung ist 
beispielsweise in der EP-Al-0 230 660, Fig. 1 mit Be- 
zugszeichen 64 gezeigt 

Beim Zusammenfahren der Formhalften steht die 
Dichtung mit einem geringen Abstand in der GroBen- 
ordnung von z. B. 2 mm gegenuber den Anlageflachen 
der Formhalften vor, um beim Zusammenpressen der 
Formhalften dichtend zu wirken, Dabei umspannt die 
umlaufende Dichtung einen Flachenbereich, der durch- 
aus in Verbindung mit der Oberstandshdhe der Dich- 
tung zu einem bemerkenswerten Hohkaum fur einen 
LufteinschluB fuhrt. Nimmt man beispielsweise eine 
mittlere GieBform mit einer rechteckig angeordneten 
Dichtungsanordnung von 700 x900 mm und einem 
Oberstand der Dichtung uber der Planflache von z. B. 
2 mm, so fiihrt dies zu einem LufteinschluB mit einem 
Volumen von 1^6 Liter. Driickt man die Flachen schnell 
gegeneinander, so muB dieses Luftvolumen imierhalb 
des Formhohlraumes und der GieBkammer verdrangt 
werden, was zu einem unerwiinschten Druckanstieg 
fiihrt. Nachteilig hieran ist, daB dieses eingeschlossene 
Gas uber die GieBkammer und das Ansaugrohr zum 
Warmhalteofen fiir die Schmelze gelangen kann und die 
Schmelze im Warmhalteofen mit einem LuftstoB beauf- 
schlagt 

Dies fiihrt zu unerwiinschten zusatzlichen Gasein- 
schlussen innerhalb der Schmelze, was sich wiederum 
negativ auf die GuBqualitat auswirken kann. 



Aufgabe der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die vorbe- 
schriebenen Nachteile zu vermeiden und msbesondere 
5 eine zusatzliche Luftzufuhr zum Warmhalteofen durch 
diesen Effekt zu verhindern. 

Losung der Aufgabe und Vorteile der Erfindung 

10 Diese Aufgabe wird erfmdungsgemaB durch die 
kennzeichnenden Merkmale des Anspruchs 1 gelost 

In den Unteranspriichen sind vorteilhafte und zweck- 
maBige Weiterbildungen der im Hauptanspruch ange- 
gebenen MaBnahmen aufgefiihrt 
15 Die Erfindung hat gegeniiber dem bekannten Stand 
der Technik den Vorteil, daB die beim Zusammenfahren 
der Formhalften durch die Dichtungsanordnung einge- 
schlossene Luft nicht durch das Ansaugrohr in den 
Warmhalteofen gelangen kann. Der GasriickstoB durch 
20 dieses Luftpolster wird zumindest so lange vom Warm- 
halteofen abgehalten, bis ein Druckabbau in der GieB- 
form bzw. der GieBkammer zu einem Druckausgleich 
fiihrt, der es verhindert, daB das Gas bzw. die einge- 
schlossene Luft in den Warmhalteofen stromt Dieser 
25 Druckabbau fmdet z. B. durch das mit der Atmosphare 
verbundene Evakuierungsventil statt Hierdurch wird es 
vermieden, daB eine zusatzliche Gasbeaufschlagung der 
Schmelze im Warmhalteofen und die damit verbun- 
denen Nachteile eintreten. 
30 Besonders einfach wird der AbschluB bzw. das Ver- 
schlieBen des Warmhalteofens dadurch erreicht, daB das 
Ansaugrohr zum Warmhalteofen gegenuber dem 
Formhohlraum abgetrennt wird, was vorzugsweise mit- 
tels des GieBkolbens selbst erfolgen kann. Hierzu wird 
35 der GieBkolben wahrend des Zusammenfahrens der 
Formhalften derart in der GieBkammer angeordnet, daB 
er vor der Mundimg des Ansaugrohres, d h. zwischen 
Formhohlraum und Miindung des Ansaugrohres posi- 
tioniert ist Hierdurch kann der GasriickstoB nicht zu 
40 einer Luftbeaufschlagung der Schmelze im Warmhalte- 
ofen fuhren. 

Aus verschiedenen Literaturstellen sind GieBgamitu- 
ren bekannt geworden, die nach einem erfolgten GieB- 
vorgang einen Leerhub des GieBkolbens innerhalb der 
45 GieBkammer durchfiihren, um beispielsweise Flitter 
von der GieBkammerinnenwandung auszustoBen und/ 
Oder eine Spruholschmierimg auf die Innenwandung der 
GieBkammer aufzubringen (siehe z, B. 
DE 43 16 927 Al). Dieser zusatzliche Hub wahrend des 
50 Riickhubes kann erfindungsgemaB dazu dienen, beim 
FormschlieBen den GieBkolben zwischen der Mundung 
des Ansaugrohres in die GieBkammer und den Form- 
hohlraum zu positionieren. In diesem Fall kann der Gas- 
ruckstoB nicht den Warmhalteofen beeinflussea Der 
55 GieBkolben wird erst dann endgiiltig zuriickgezogen, 
wenn der SchlieBvorgang beendet und gegebenenfalls 
iiber die noch mit der Atmosphare verbundene Evaku- 
ierungseinrichtung der Druckabbau stattgefunden hat 
Das Ansaugrohr laBt sich aber auch mit anderen Mit- 
60 teln, wie z.B. Absperrschieber o.dgL gegeniiber der 
GieBkammer abtrennen, damit dieser GasnickstoB 
beim Zusammenfahren der Formhalften die Schmelze 
im Warmhalteofen nicht beeinfluBt Dies erhoht jedoch 
den technischen Aufwand. 
65 Durch die Anordnung des GieBkolbens in vorderer 
Position beim Zusammenfiihren der Formhalften ist der 
GieBkammerinnenraum gegenuber dem Formhohl- 
raum abgeschlossen. Nach Zusammenfuhren der Form- 
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halften wird der GieBkolben nach hinten in Richtung 
Ansaugrohr gezogen, was eine Art zusatzliche Evakuie- 
rung bzw. Herstellung eines Unterdrucks bzw. Aus- 
gleichs des Druckanstiegs in Folge des SchlieBvorgangs 
der Formhalften bewirkt 5 

Zeichnungen 

Weitere Einzelheiten der Erfindimg ergeben sich 
auch aus den Zeichnungen sowie dem nachfolgend er- lo 
lauterten AusfuhrungsbeispieL 

Es zeigen; 

Fig. 1 die Darstellung einer Vakuum-DruckgieBma- 
schine mit sich schlieBenden Formhalften im Ausgangs- 
zustand und is 

Fig. 2 die gleiche Anordnung nach Fig. 1 jedoch mit 
geschlossenen Formhalften. 



Beschreibung des Ausfuhrungsbeispiels 



20 



Bezuglich dem allgemeinen Aufbau sowie den we- 
sendichen Funktionsmerkmalen einer Vakuum-Druck- 
gieBmaschine wird auf die eingangs erwahnte Literatur- 
stelie EP 0 051 310 verwiesen. 

In Fig. 1 ist von einer nur angedeuteten DruckgieB- 25 
maschine 1 die feste Aufspannplatte 2 mit hieran befe- 
stigter festen Formhaifte 3 dargestellt, die rait der be- 
weglichen Formhaifte 4 zusammenwirkt Zwischen der 
festen 3 und der beweglichen Formhaifte 4 befindet sich 
die Formgravur bzw. der Formhohlraum 5, der mit Me- 30 
tallschmelze zu full en ist Hierfiir ist eine GieBkammer 6 
mit einem GieBkolben 7 vorgesehen, in welche die Me- 
tallschmelze 8 iiber ein Ansaugrohr 9 aus einem Warm- 
halteofen 10 angesaugt wird Beim Vakuum-DruckgieB- 
verfahren wird die Metallschmeize durch Anlegen eines 35 
Vakuums aus dem Warmhalteofen 10 bzw. einer Warm- 
halteeinrichtung angesaugt Hierfiir befindet sich an den 
Formhalften 3. 4 ein Vakuumventil 12, mit einer Vaku- 
umanschluBleitung 13, welche zu einer nicht naher dar- 
gestellten Evakuiereinrichtung 11 fuhrt Der Formhohl- 40 
raum 5 ist iiber einen Absaugkanal 14 mit der Evakuie- 
rungseinrichtung 11 verbunden, wobei der Unterdruck 
in der Formgravur 15 der aus den Formhalften 3, 4 
bestehenden GieBform aufgebracht wird Die Abdich- 
tung der beiden Formhalften 3, 4 geschieht bekannter- 45 
maBen durch eine umlaufende elastische und tempera- 
turbestandige Dichtung 16 die beispielsweise als Sili- 
konschnur ausgebildet sein kann. Die Dichtungsanord- 
nung 16 umspannt beispielsweise den Formhohlraum 5 
in rechteckiger oder quadratischer Form, wobei die 50 
hierdurch abgedichtete Flache durch die Hdhe hi und 
die nicht naher dargestellte, in die Zeichenebene der 
Fig, 1 hineinfiihrende Breite bi gebildet ist Beispiels- 
weise kann eine Flache hi x bi « 700 x 900 mm betra- 
gen. 55 

Die Dichtung 16 ist im Ausfuhrungsbeispiel in einer 
Nut 17 der festen Formhaifte 3 eingeiegt und sie weist in 
unbelastetem Zustand einen Durchmesser di auf. Um 
einen Dichtungseffekt beim Zusammenfahren der bei- 
den Formhalften 3, 4 zu erzielen, steht die Dichtung 16 eo 
in unbelastetem Zustand um einen Betrag U gegeniiber 
der Stimseite 18 der Formhaifte 3 iiber. In der Darstel- 
lung nach Fig. 1 benihrt die Dichtung 16 beim Zusam- 
menfahren der beiden Formhalften 3, 4 gerade die Stim- 
seite 19 der Formhaifte 4. Durch den Uberstand U wird 65 
ein Volumen von hj x bi x li gebildet, was zu einem 
LufteinschluB in diesem Hohlraum fuhrt. Nimmt man 
beispielsweise Werte von hi x bi x U = 



700 X 900 X 2 mm, so fuhrt dieser LufteinschluB zu ei- 
nem Volumen von Vi = 1,26 Liter. 

Beim weiteren Zusanmienfahren der beiden Form- 
halften 3, 4 bis zum Anliegen der beiden Stimseiten 18, 
19 gemaB der Darstellung in Fig. 2 muB dieses zusatzli- 
che Volumen V komprimiert werden. Normalerweise 
entsteht hierdurch ein Druckanstieg der sich im ubrigen 
Volumen, gebildet aus dem Formhohlraum 5 sowie dem 
Volumen der GieBkammer 6 einschlieBlich den Verbin- 
dungsleitungen verteilt, wobei es zu einem DruckstoB 
iiber das Ansaugrohr 9 bis in die Schmelze 8 des Warm- 
halteofens 10 kommt Um eine solche Luft- bzw. Gasbe- 
aufschlagung der Schmelze 8 zu vermeiden, wird die 
DruckgieBmaschine und insbesondere die GieBgamitur 
derart gesteuert bzw. geregelt daB der GieBkolben 7 
wahrend des Zusammenfahrens der beiden Formhalften 
3, 4 in eine Position gebracht wird, die sich zwischen 
dem Formhohlraum 5 bzw. dem Volumen Vi und der 
Mundung 20 des Ansaugrohrs 9 befindet Eine solche 
Absperrstellung des GieBkolbens 7 ist in den Fig. 1 und 
2 eingezeichnet Hierdurch kann das Luftvolumen Vi 
beim weiteren Zusammenpressen der Formhalften nicht 
in den Warmhalteofen 10 gelangen. Die Stellung des 
GieBkolbens 7 kann stationar oder beweglich sein, so- 
iange der GieBkolben vor der Mundung 20 steht 

Das erhohte Volumen Vi aus dem Spalt mit der Breite 
li kann durch VergroBerung des Volumens der GieB- 
kammer 6 und/oder durch Absaugung mittels der Eva- 
kuierungseinrichtung 11 oder durch eine Freischaltung 
des Vakuumventiles zur Atmosphare kompensiert wer- 
den. Durch das Zuriickziehen des Kolbens 7 in Fig. 2 
nach rechts (siehe Pfeil 21) vergroBert sich das Kam- 
mervolumen 22 der GieBkammer. Je nach vorhergehen- 
der Stellung des GieBkolbens 7 kann hierdurch der 
Druckabbau erfolgen und eventuell auch schon ein Un- 
terdruck in der GieBkammer und/oder im Formhohl- 
raum 5 erzeugt werden. Die Ausgangsstellung des GieB- 
kolbens 7 in seiner vorderen Position wird deshalb in 
Abhangigkeit der ubrigen Parameter und insbesondere 
auch des Volumens der Formhohlraum 5 optimiert Ist 
das Volumen V2 des Formhohlraums 5 aufgrund des 
herzustellenden GuBteils sehr klein, so muB der GieB- 
kolben eher in einer hinteren Stellung (in Fig. 2 nach 
rechts) angeordnet sein, da nur wenig Volumen beim 
Zunickziehen des GieBkolbens 7 zu evakuieren ist Um- 
gekehrt kann der GieBkolben in der Ausgangsstellung 
sehr weit in vorderer Position, in Nahe der Formhaifte 3 
angeordnet sein, wenn das Volumen Va des Formhohl- 
raums 5 sehr groB bemessen ist Dieser kann in diesem 
Fall leicht das Zusatzvolumen Vi kompensierea Es fin- 
det demnach eine Anpassung zwischen der optimalen 
Stellung des GieBkolbens 7, des Formhohlraums 5 und 
der Evakuierungseinrichtung 1 1 statt 

Die Erfindung ist nicht auf das dargestellte und be- 
schriebene Ausfuhrungsbeispiel beschrankt Sie umfaBt 
auch vielmehr alle fachmannischen Abwandlungen im 
Rahmen der Schutzrechtsanspriiche. 

Patentanspruche 

1. Vakuum- DruckgieBmaschine mit einer aus einer 
stationaren (3) und einer beweglichen (4) Formhaif- 
te gebildeten GieBform, die uber eine elastische 
Dichtung (16) beim Evakuierungsvorgang bzw. 
GieBvorgang gegeneinander abgedichtet sind und 
mit einer. der stationaren Formhaifte (3) zugeord- 
neten GieBkammer (6) mit GieBkolben (7) in die ein 
Ansaugrohr (9) zur Zufiihrung der Schmelze (8) aus 
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einem Warmhalteofen (10) mundet, wobei die Un- 
terdruckbeaufschlagung des Formhohlraums (5) 
sowie der GieBkaramer (6) mittels einer am Form- 
hohiraum (5) angeschlossenen Evakuierungsein- 
richtung (11) erfolgt, dadurch gekennzeichnet, daS 5 
eine Gaszufuhrung in den Schmelze- Warmhalte- 
ofen (10) beim SchlieBvorgang der Formhaiften (3, 
4) durch ein Absperren vermieden wird, wobei die 
Absperrung so lange erfolgt. bis der Oberdruck im 
Formhohlraum (5) bzw. im GieBkammerinnenraum 10 
(22) weitestgehend abgebaut ist 

2. DruckgieBmaschine nach Anspnich 1. dadurch 
gekennzeichnet, daB die Absperrung des Warm- 
halteofens (10) durch ein Anordnen des GieBkol- 
bens (7) zwischen GieBform (3, 4) und Ansaugmun- 15 
dung (20) des Ansaugrohres (9) erfolgt 

3. DruckgieBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, daB der GieBkolben (7) 
wahrend oder nach dem SchlieBvorgang der Form- 
halfte (3, 4) der GieBform aus einer vorderen, nahe 20 
der GieBform (3, 4) gelegenen Lage zum Druckab- 
bau zuriickf ahrt. 

4. DruckgieBmaschine nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dafi die Mundung (20) des Ansaug- 
rohrs (9) durch einen Schieber verschlossen ist 25 

5. DruckgieBmaschine nach Anspruch 1 oder 2, da- 
durch gekennzeichnet, dafl eine Ventilanordnung 
(12) vorgesehen ist welche nach dem SchlieBvor- 
gang der Formhalfte bis zum Oberdruckabbau in 
einer Schaltstellung verbleibt, die eine Verbindung 30 
von Formhohlraum (5) mit der Atmosphare dar- 
stellt 

6. DruckgieBmaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche 1 bis 4. dadurch gekennzeichnet, 
daB eine Ventilanordnung (12) vorgesehen ist, wel- 35 
che wahrend des SchlieBvorgangs der Formhaiften 
kurzzeitig auf Evakuierung schaltet 
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